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Entstehung, 
Erfassung und 
Messung von 
Holzstäub 
Das beherrschende Thema der diesjährigen Ligna bildete 
die Holzstaubproblematik. Dies kam auch in dem von der 
Fachgemeinschaft Holzbearbeitungsmaschinen im 
VDMA und der Deutschen Messe AG veranstalteten mes-
sebegleitenden Fachseminar unter den Leitthemen "Um-
welttechnik, Energie- und optimale Werkstoffausnutzung" 
zum Ausdruck. Im Rahmen des Schwerpunktbereiches 
"Gestaltung humaner Arbeitsplätze" wurde der nachfol-
gende Vortrag gehalten, welcher insbesondere die Maß-
nahmen zur Vermeidung und Reduzierung von Holzstaub 
sowie die Meßmethodik zur Ermittlung von Holzstaub-
konzentrationen behandelt. - Von Prof. Dr.-Ing. U. Heisel 
und Dipl.-Ing. E. Weiss1) . 
GefahrstoH Holzstaub 
Abb. 1: Rasterelektronische Aufnahmen von 
Holzspänen 
Die Diskussion erstreckt sich dabei auf 
folgende drei Schwerpunkte: 
- Wie gesundheitsgefährdend ist Holz-
staub bzw. welches ist das krebsaus-
lösende Moment von Holzstaub, 
- welche Maßnahmen des Herstellers 
sowie des Anwenders sind erforder-
lich, um die gesetzlich vorgeschriebe-
nen Grenzwerte einhalten zu können 
und 
- welches Meßverfahren ist geeignet, 
kosten- und zeitgünstig die von einer 
Maschine ausgehende Staubbela-
stung zu ermitteln. 
HOlzstaubentstehung 
1985 wurden Eichen- und Buchenholz-
stäube als gesichert beim Menschen 
krebsauslösende Stoffe eingestuft. Trotz 
mehrerer medizinischer Untersuchun-
gen konnte jedoch bislang das krebs-
auslösende Moment nicht festgestellt 
werden, so daß nach wie vor die Diskus-
sion um das tatsächliche Gefährdungs· 
potential, welches von Holzstaub aus-
geht, anhält und bis zu deren entgülti-
gen Beantwortung noch weitere For-
schungsanstrengungen erforderlich 
sind. Für die Holzindustrie relevant sind 
jedoch die 1987 erlassenen TRK-Werte 
für Holzstaub von 2 mg/ m3 für Neuanla-
gen und 5 mg/ m3 fur Altanlagen. 
Die effektivste Art zur Einhaltung der 
Grenzwerte wäre die vollständige Ver-
Se it zu Beginn der achtziger Jahre 
durch Auswerten von Krebsregistern 
ein statistischer Zusammenhang zwi-
schen Holzstaubexposition und erhöh-
tem Nasenkrebsrisiko nachgewiesen 
w erden konnte [1,2] , ist der Holzstaub 
sowohl bei Herstellern als auch bei 
Betreibern von Holzbearbeitungsma-
schinen in den Mittelpunkt des Interes-
ses gerückt. Im folgenden Beitrag soll 
insbesondere auf die Maßnahmen zur 
V ermeidung und Reduzierung von Holz-
staub sowie die Meßmethodik zur Er-
mittlung von Holzstaubkonzentrationen 
eingegangen werden. 
Holzart: Buche längs 
1) Prof. Dr -Ing U HeiseI ist Leiter des Instltuts tw Werk-
zeugmaschinen der UniversltAt Stuttgart, Dlpl -Ing E WelSS 
ist wissenschaftlicher MitarbeIter der Abteilung für Holzbe-
arbeitungsmaschlnen desselben Institutes 
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meidung der Staubentstehung bei der 
Holzbearbeitung. Im Gegensatz zu an-
deren Werkstoffen, wie beispielsweise 
Metall, besitzt der natürliche gewachse-
ne Werkstoff Holz einen sehr inhomoge-
nen Aufbau. Seine zellförmige Struktur 
verhindert die Erzeugung Späne defi-
nierter Form - man erhält stets ein 
Spänekollektiv unterschiedlicher Grö-
ßenverteilung (Abb. 1). Der Umfang der 
Staubentstehung hängt jedoch ab vom 
Bearbeitungsverfahren, dem Maschi-
nentyp sowie den maschinenseitig ein-
gestellten Bearbeitungsparamter und 
läßt sich dadurch auch beinilussen und 
minimieren. Insbesondere ist hier das 
Werkzeug selbst zu nennen [3,4,5). Am 
Beispiel des Umfangsplanfräsen konnte 
nachgeWiesen werden , daß sich ein zie-
hender Schnitt positiv im Hinblick auf 
einen geringen Staubanteil auswirkt, 
während Aufbaufräser aufgrund ihrer 
hohen Anzahl von Nebenschneiden 
eine erhöhte Staubproduktion aufwei-
sen (Abb. 2). Zu beachten ist ferner ein 
genügend großer Spanraum mit glatten 
Ubergängen, in welchen der Span, ohne 
gebrochen zu werden, abfließen kann. 
Bedingt durch verschiedenartige 
Struktur und Aufbau entstehen bei der 
Zerspanung unterschiedlicher Holzarten 
Spänefraktionen unterschiedlicher Korn-
größenverteilungen. Am Beispiel der 
handgefuhrten Elektrokreissägen erhält 
man bei der Hartholzart Buche einen 
ungefahr dreüach höheren Staubanteil 
als bei der Weichholzart Fichte. Bei den 
Holzwerkstoffen schneidet die MDF-
Platte günstiger ab als die Spanplatte 
(Abb. 3). Der hohe Staubanteil bei der 
Spanplatte resultiert daraus, daß insbe-
sondere die grobe Mittelschicht nicht 
mehr sauber getrennt, sondern der Ver-
band regelrecht ,zerschlagen" wird. 
Maßnahmen zur StaubreduzIe-
rung beim Maschinenhersteller 
Da ein staubfreies Trennen von Holz 
und Holzwerkstoffen nicht möglich ist, 
müssen durch die Hersteller von Holz-
bearbeitungsmaschinen geeignete 
Staub- und Späneerfassungselemente 
einatembarer Staubanteil 
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(Abb. 4) entwickelt und in die Maschi-
nenkonstruktion integriert werden. Für 
die Dimensionierung dieser Erfassungs-
elemente sind insbesondere die Zer-
spanleistung der Maschine, die kineti-
sche Energie der Spänepartikel sowie 
deren Flugrichtung entscheidend. Um 
die Effizienz des Fängers zu optimieren, 
ist auf eine möglichst vollständige Kap-
selung des Werkzeuges mit geringen 
Öffnungsquerschnitten zu achten. Durch 
eine Anordnung der Spaneleitelemen-
ten und den Wandungen des Fängers in 
Spänestrahlrichtung sowie durch einen 
strömungsgünstigen Anschluß des 
Fängers an die Absaugleitung läßt sich 
die kinetische Energie der Späne für 
deren Abtransport nutzten. Aus demsel-
ben Grund sind Verstrebungen, Schrau-
ben u.ä. nicht aus ästhetischen Grün-
den in das Fängerinnere zu verlegen, 
wo sie als Strömungshindernisse wir-
ken, sondern an der Außenwandung 
anzubringen. Seitens des Konstrukteurs 
sind die Staub- und Späneerfassungs-
elemente als Bestandteil der Maschi-
nenkonstruktion zu sehen und bereits 
während der Konzeptionsphase zu be-
rücksichtigen. Oftmals wird dies nicht 
ausreichend bedacht und der Fänger 
lediglich als T&ll lieH f-'E'nphcric ongcse-
Abb. 3: Einflüsse des Holzwerkstoffes auf 
den Staubanteil beim sagen 
Fichte-
Handkreissäge 
n • 3600 min ·' , Handvorschub 
a •• 19 mm, Ü • 11 mm 
HM-Sägeblatt, Wechselzahn 
190 x 30 nvn x 1,7/ 2,7 
Abb. 2: EinflÜSSe der Fräserbauweise auf 
den Staubanteil 
hen, welcher nachträglich in die weit-
gehend fertiggestellte Konstruktion not-
dürftig eingepaßt wird. 
Maßnahmen zur Staubreduzie-
rung beim Betreiber 
Grundvoraussetzung, um im Betrieb die 
TRK-Werte einhalten zu können, ist der 
Einsatz von Maschinen mit einer günsti-
gen Staub- und Späneerfassung und 
entsprechend geringer Staubemission. 
Ebensowichtig sind jedoch die Maßnah-
men zur Staubreduktion beim Betreiber 
selbst (Abb. 5). Eine großangelegte Un-
tersuchung der Hessischen Landesan-
stalt aus dem Jahr 1989 in 390 holzver-
arbeitenden Betrieben wies hier noch 
große Defizite nach [6,7,]. Nach dieser 
Studie fehlten an 33% der Maschinen 
eine Absaugung, so daß an einigen 
Arbeitsplätzen Staubkonzentrationen 
von über 10 mg/m3 gemessen werden 
konnten. 
Neben einer hinsichtlich ihrer Ab-
saugleistung für die zu entsorgenden 
Maschinen ausreichend dimensionier-
ten Absauganlage ist der richtige Um-
gang mit dem Werkstoff Holz sowie die 
Abb. 4: Anforderungen an Erfassungs-
elemente 
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Abb. 5: Maßnahmen zur Staubminderung 
beim Betreiber 
korrekte Handhabung der Maschine 
durch das Bedienpersonal erforderlich. 
Unter anderem bedeutet dies, daß nur 
bei laufender Absaugung gearbeitet 
werden darf. Hilfreich ist hierbei eine 
Steuerung, welche bewirkt, daß beim 
Anlaufen des Werkzeugmotors automa-
tisch die Absaugung eingeschaltet 
wird. An Maschinen, bei welchen re-
gelmäßig von der Absaugung nicht 
vollständig erfaßte Späne zu beseitigen 
sind, wie beispielsweise an CNC-Ober-
fräsen, sollten an die Zentralabsaugung 
angeschlossene Absaugschläuche ange-
bracht werden und keine Druckluftpi-
stolen. 
Wegen ihres hohen Strömungswider-
standes aufgrund ihrer rauhen Innen-
wandung sollten flexible Kunststoff-
schläuche nur, wo unbedingt erforder-
lich, eingesetzt werden und ansonsten 
Rohre rnit einer glatten Innenwandung 
Verwendung finden. Ein in der Praxis 
weit verbreiteter Fehler ist es, bei Reini-
gungsarbeiten anstelle eines Staubsau-
gers oder Kleinentstaubers den Besen 
oder gar Druckluft einzusetzen und da-
durch eine beträchtliche Staubaufwirbe-
lung zu verursachen. 
Zusammenfassend können die Maß-
nahmen zur Verringerung der Holz-
staubbelastung in drei Gruppen geglie-
Tischkreissäge 
Abrichtfräse 
Dickenfräse 
TIschfrlse 
4-Seiten Fräsmaschine 
Breitbandschleifmaschine 
Plattenaufleilsäge, horizontal 
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l --- --- J Maßnahmenkatalog zur Verringerung ge-
sundheitsgefährlicher HOlzstaubbelastungen 
I I 
Primärmaßnahmen I Sekundärmaßnahmen J T etriärmaßnahmen unmittelbare mittelbare hinweisende ~herheitstechnik . . hnik hnik 
( Holzstaub ~ ( Holzstaub ~ ( Holzstaubgefährdung ganz vermeiden unwirksam machen bewußt machen 
Betriebstechnik Lüftungstechnische Organisatorische 
Maßnahmen Maßnahmen 
• Werkslollauswahl (G&- Gefahrenkennzeichnung , Ab-
fahrsloffsubsl~ution) Entstaubungstechni- laufplan und Betriebsf.nwei-
• Verfahrensänderung sche Maßnahmen sungen 
• staubarmer Bearbei· 
lungsprozeB 
Anlagen n.m ~, Tr..-.por· 
Personalschulung Iioron LndAbodleidon der Slaub-
- Anlagenbau 
• Automatisierung 
/SpAnoIraktlon Maschineneinweisung, AnweI-
sung für wartungs· und In-
Atemschutz standlaltungsarbeilen 
dert werden (Abb. 6): 
-Primärmaßnahmen: Vermeiden von 
Holzstaub, 
-Sekundärrnaßnahmen: Holzstaub un-
wirksam machen und 
- Tertiärmaßnahmen: Holzstaubgefähr-
dung bewußt machen. 
staubmeßverfahren 
Zur Einhaltung der TRK-Werte ist 
grundSätzlich der Betreiber verpflichtet, 
welcher durch die Gewerbeaufsicht 
kontrolliert wird. Die regelmäßigen und 
teuren Kontrollmessungen in seinem 
Betrieb kann er sich jedoch durch den 
Erwerb von Maschinen rnit dem GS-Zei-
chen .staubgeprüft", das die dauerhaft 
sichere Einhaltung des TRK-Wertes be-
scheinigt, ersparen. Zur Ermittlung der 
von einer Maschine ausgehenden 
Staubbelastung wird ein gravimetri-
sches Meßverfahren eingesetzt, bei wel-
chem durch ein Staubsammelgerät ein 
konstanter Luftvolumenstrom ange-
saugt und die darin enthaltenen Staub-
teilchen an einem Partikelfilter abge-
schieden werden. Über die Masse der 
abgeschiedenen Staubpartikel und dem 
Luftvolumenstrom des Meßgerätes 
kann die Staubkonzentration berechnet 
werden. Wegen der geringen nachzu-
weisenden Staubkonzentrationen han-
Abb. 7: Materialkosten für Staubprutung 
Abb. 6: Maßnahmen zur Verringerung der 
Holzstaubbelastung 
delt es sich dabei jedoch um ein sehr 
zeit- und kostenintensives Meßverfah-
ren. Die Pnifzeit beträgt für eine Ma-
schine etwa vier Stunden. In dieser Zeit 
wird je nach Maschinentyp Holz im 
Werte von mehreren hundert DM zer-
spant (Abb. 7). Ein weiterer Nachteil 
dieses Meßverfahrens ist darin zu se-
hen, daß bei der Maschinenprufung 
nicht nur die von der Maschine ausge-
henden Staubpartikel gemessen und 
bewertet werden, sondern sämtliche 
sich in der Luft befindlichen Stäube. 
Das IfW unternimmt daher Anstren-
gungen, dieses Meßverfahren zeit- und 
kostenmäßig unter voller Wahrung der 
Reproduzierbarkeit und Exaktheit der 
Meßergebnisse zu optimieren. Gedacht 
ist dabei insbesondere an die sogenann-
te Tracer-Gas-Methode, welche in 
Frankreich eingesetzt wird (Abb. 8). Da-
bei wird mit einem Massenspektrome-
ter der Erfassungsgrad des Staub- und 
Spänefängers hinsichtlich eines Prüfga-
ses analYSiert. Durch entsprechende 
Vergleichsmessungen soll eine eventu-
elle Korrelation zwischen beiden Meß-
verfahren ermittelt werden. 
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Abb. 8: Tracer-Gas-
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Stuttgart) 
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